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Verfahren und Anlage zur automates ier ten Herstellung 
von Hohlkorpern aus Mischgnt 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur automatisierten 
Herstellung von Hohlkorpern aus einem Mischgut, insbesonde- 
re aus Beton, bei welchem unver f estigtes Schuttgut, insbe- 
sondere Frischbeton, in den Formraum zwischen einem Kern 
und einem Formmantel in gleichmaftiger Verteilung eingefiillt 
wird, das im Formraum befindliche Mischgut durch Rutteln 
verdichtet wird, ein oberes Zentrierende des sich bildenden 
Formkorpers durch Eindrucken einer Obermuffe gebildet wird 
und der gebildete Formkorper durch vertikales Abziehen der 
Formteile entformt und hochkant zu einer Trockenstat ion 
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transportiert wird. Daneben betrifft die Erfindung auch ei 
ne Anlage zur Durchfuhrung dieses Verf ahrens . 

Zur Herstellung von Betonrohren fur Kanale und Leitungen, 
Schachtauskleidungen oder anderen relativ groftvolumigen 
hohlen Formkorpern aus Beton werden die Formteile, d.h., 
der innere meist hohl zylindrische Formkern, die im Innen- 
raum des Formkerns installierte Ruttelvorrichtung , die Bo- 
denmuffe und auch der aufiere Formmantel, einzeln in die 
Formstation transportiert und in dieser Formstation durch 
geeignete Spann- bzw. Verbindungsmittel zur Gesamtform zu- 
sammengebaut . Wenn nach Beendigung der Herstellung einer 
ersten Produkt serie die Fertigung einer anderen Produktse- 
rie in Angriff genommen werden soli, mtissen die bisher ver 
wendeten Formteile komplett ausgebaut und durch entspre- 
chende Formteile fur die neue Produktserie ersetzt werden. 
Bisher war es notwendig, die Formteile einzeln aus der 
Formstation der Anlage auszubauen und abzutransport ieren , 
sowie anschlieftend die einzelnen Formteile fur die neue 
Produktserie ebenfalls einzeln in die Formstation einzu- 
bringen, dort gegeneinander genau auszurichten und zu fi- 
xieren. Insbesondere bei groftvolumigen Formteilen erf order 
ten diese Umrus t arbei ten einen erheblichen Arbeits- und 
Zeitaufwand. Da die Produktion naturgemaU wahrend dieser 
Umrustung unterbrochen werden muft, ergeben sich erhebliche 
Totzeiten des Her s tellungsprozesses und entsprechend ver- 
minderte Durchsat zleistungen . 

Aus der W098/57768 ist es bereits bekannt, zur gleichzeiti 
gen Herstellung von mindestens zwei Betonrohren die Aufien- 
mantel der Formen parallel nebeneinander in einem Tragge- 
rust mit Hilfe von losbaren Kupplungseinr ichtungen anzuord 
nen und zusammen mit diesen Tragarmen vertikal Oder auch 
seitlich in bzw. aus der Formstation zu bewegen . Durch die 
se Maftnahmen wird die Positionierung und Ausrichtung von 



zwei oder mehr Formmanteln gegenuber dem jeweiligen ortsfe- 
sten Formkern erleichtert. Auswirkungen auf die Umrustung 
bei der Umstellung der Fertigung von einer Produktserie auf 
eine andere ergeben sich nicht. 

Aufgabe der Erfindung ist es, den insbesondere bei einem 
Wechsel von einer Produktserie auf eine andere erforderli- 
chen Arbeits- und Zeitaufwand zu vermindern und die gesamte 
Umrustung zu vereinf achen . 

Diese Aufgabe wird er f indungsgemafi dadurch gelost, dafi vor 
einem Formwechsel zumindest einige der Formteile in einer 
Ruststation mittels losbarer Verbindungsmi ttel zusammenge- 
baut und als vormontierte Baugruppe in die Formstation 
transportiert werden, woraufhin die Formteile in der Form- 
station entsprechend den Produktionsbedurf nissen automa- 
tisch vereinzelt werden und vor einem erneuten Formenwech- 
sel durch automatische Betatigung der Verbindungsmittel 
wieder zusammengebaut und als Baugruppe aus der Formstation 
abtransport iert werden. 

Als Verbindungsmittel fur die Formteile werden zweckmafiig 
automatisch betatigbare Spannmittel verwendet, die an den 
jeweiligen Formteilen direkt installiert sind und deren 
Spannglieder motorisch, z.B. durch Druckmittel betatigt 
werden . 

Zweckmaftigerweise konnen die einzelnen Formteile in der 
Ruststation auch in ein sog. Wechselgestell eingebaut und 
zusammen mit diesem Wechselgestell in der Formstation posi- 
tioniert werden, in welcher die Spannmittel zwischen den 
einzelnen Formteilen und dem Wechselgestell entsprechend 
den Produktionser f ordernissen gelost und vor dem Ausbau der 
Baugruppe wieder aktiviert werden. 



Gegenstand der Erfindung ist auch eine Anlage zum Herstel- 
len von Hohlkorpern aus Mischgut, insbesondere Beton, mit 
einer Tragkonstruktion innerhalb und oberhalb einer Grube, 
mit einem vertikal bewegbaren aufteren Formmantel, mit einem 
hohlen Formkern, mit zumindest einer im Formkern angeordne- 
ten Ruttelvorrichtung, mit einer Bodenmuffe und einer obe- 
ren Formmuf f e , mit einer Einf ul Ivor rich tung zum Einbringen 
des Frischbetons in den Formraum, mit Handhabungsvorrich- 
tungen zum Bewegen und Positionieren der Formteile 
mit einem Steuer system fur die Herstellungsablauf e 
sich diese Anlage er f indungsgemaft dadurch auszeich 
zumindest ein Teil der fur einen Produkttyp notwen 
Formteile mitt els Spannmitteln zu einer ei gen stand 
gruppe in einem Rustplatz aufterhalb der Tragkonstr 
vormont ierbar ist, diese Baugruppe in die Formposi 
nerhalb der Tragkonstruktion transport ierbar is t , 
Spannmittel zur Vereinzelung der Formteile entspre 
jeweiligen Produktionser f ordernissen in der Formst 
tomatisch losbar und zum Ausbau der Formteile als 
aktivierbar sind. 

Eine zweckmaftige Ausgestaltung der erfindung sgemaft 
zeichnet sich dadurch aus, daft die Formmittel iiber 
Spannmittel fur den direkten Zusammenbau verfugen. 

Eine andere zweckmaftige Var iante der erfindungsgemafien An- 
lage weist ein mobiles Wechselgestell zur gesicherten Auf- 
nahme der Formteile auf, welches wahrend des Produktions- 
prozesses in einer gesicherten Abstellposi tion innerhalb 
der Tragkonstruktion verbleibt . 

Zweckmaftig enthalt die vorgenannte Anlage motorisch beta- 
tigbare Spannmittel zur losbaren gesonderten Verbindung des 
Wechselrahmens mit dem Formmantel, dem Formkern, der Rut- 
telvorrichtung und ggf. zumindest einer der Formmuf fen. 
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Einer der in der Praxis wesentlichen Vorteile der Erfindung 
liegt darin, dafi die fur eine neue Produktserie benotigten 
Formen noch wahrend der Herstellung einer ersten Produktse- 
rie zu einer mehr oder weniger vollstandigen Form zusammen- 
gebaut werden konnen. Entsprechendes gilt auch fur die 
Formteile der fur die Herstellung der ersten Produktserie 
verwendeten Form, die ebenfalls noch in der Formstation 
nach Beendigung des Produktionsprozesses zu einer eigen- 
standigen Baugruppe zusammengebaut werden konnen, und zwar 
mit Hilfe von automatisierten Spann- bzw. Verbindungsmit- 
teln. Damit verringern sich die Umrustvorgange bei einem 
Produktwechsel auf den Ausbau der bisherigen Baugruppe und 
das Einsetzen der neuen Baugruppe in die Formstation. Die 
Vormontage der neuen Form auf einem gesonderten Rustplatz 
aufterhalb der Formstation insbesondere durch Vorsehen der 
automatisierten Spann- und Verbindungsmittel fuhrt zu einer 
erheblichen Vereinf achung und Erleichterung der Montagear- 
beiten insbesondere bei groften und schweren Formteilen, wo- 
bei wahrend dieser Vormontagearbeiten die Fertigung der er- 
sten Produktserie ungestort weiterlaufen kann . Die Verwen- 
dung von automatisierten Spannmitteln zur Ibsbaren Verbin- 
dung der Formteile untereinander bzw. mit dem Wechselrahmen 
ermoglicht, auch einen schnellen und einfachen Zusammenbau 
der Formteile der zur Herstellung der ersten Produktserie 
benotigten Form innerhalb der Formstation. Insgesamt ergibt 
sich eine erhebliche Zeitersparnis , da ein kompletter Um- 
riistvorgang in einem Bruchteil der bisher notwendigen Zeit 
durchgefiihrt werden kann. 

Weitere Vorzuge und Besonderheiten der Erfindung ergeben 
sich aus der folgenden Beschreibung eines bevorzugten Aus- 
f uhrungsbeispiels anhand der Zeichnung. Es zeigen. 



Fig. la, lb schematisch die wesentlichen Bes tandteile ei- 
ner Anlage zur Herstellung von Betonrohren in Vor- 
der- und in Seitenansicht; 

Fig. 2a, 2b die in ein Wechselgestellt eingebauten Form- 
teile in schematischer Vorder- und Seitenansicht; 

Fig. 3a, 3b die einzelnen Formteile mit einem Wechselge- 
stell in Vorder- und in Seitenansicht; und 

Fig. 4a-d verschiedene Phasen eines Formenwechsels . 

Die in Fig. 1 dargestellte Anlage weist einen Hauptrahmen 1 
aus stabilen Vertikal tragern 2 auf, die sich mit ihrem un- 
teren Teil in eine Grube erstrecken und durch untere sowie 
obere Querstreben zu einer hochsteifen Tragkonstrukt ion 
verbunden sind. An nicht dargestellten Verti kalf iihrungen 
innerhalb des Haupt rahmens 1 ist ein Preflkopf 4 verfahrbar, 
der an seiner Unterseite eine Glattstange 5 tragt und Ver- 
bindungsmittel 6 zur Halterung einer oberen Formmuffe 7 
aufweist. In der in Fig. 1 dargestellten Grundstellung be- 
findet sich unterhalb einer seitlichen Ein- und Austrags- 
vorrichtung 8 die eigentliche Form bestehend aus dem aufle- 
ren Formmantel 9, dem inneren Formkern 10, einer innerhalb 
des hohlen Formkerns 10 angeordneten Rut telvor richtung 11, 
die liber geeignete Spannmittel mit der Kernwandung verbind- 
bar ist, sowie ein er f indungsgemafter Wechselrahmen 12, der 
liber Verriegelungsbolzen jeweils gesondert mit dem Formkern 
10 und der Riittelvorrichtung 11 verbindbar ist. Wie aus 
Fig. lb ersichtlich, befindet sich unter dem Formkern 10 
ein Kernunterbau 13, der sich auf dem im Grubenf undament 
verankerten unteren Querholm 3 abstutzt. Der Formmantel 9 
ist mit seinem oberen Endabschnitt an einem vertikal im 
Hauptrahmen 1 verfahrbaren Formrahmen 14 losbar befestigt. 
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Wie aus Fig. 2 ersichtlich, besteht das viereckige Wechsel- 
gestell aus vier Vertikalstreben 15a-d, die an ihren unte- 
ren Enden durch ebenfalls vier Querstreben 16a, 16b mitein- 
ander fest verbunden sind, wobei die Vertikalstreben 15a, 
15b an ihren oberen Enden zwei Quertrager 17a, 17b aufwei- 
sen und die Vertikalstreben 15c, 15d durch Querstreben 18 
miteinander verbunden sind.' 

Der Formkern 10 ist auf Quertragern 20 abgestutzt, deren 
beidendige Verriegelungsbol zen 21a, 21b mit passenden Ver- 
riegelungsauf nahmen 22a, 22b in den unteren Ecken des Wech- 
selgestells bzw. Wechselrahmens 12 in Eingriff gebracht 
werden konnen. An der Unterseite dieser Quertrager 20 sind 
vertikale Verriegelungsbol zen 23a, 23b montiert (vgl. auch 
Fig. 3) . 

Die Ruttelvorrichtung 11 ist als gesonderte Baueinheit aus- 
gefuhrt und weist an ihrem unteren Ende einen Rut telantrieb 
11a auf, an dessen Unterseite zwei vertikale Verriegelungs- 
bolzen 24a, 24b montiert sind. 

An den oberen Enden der Vertikalstreben 15c, 15d sind Ver- 
riegelungsauf nahmen 25a, 25b vorgesehen, in welche schrage 
Tragstutzen 26a, 26b uber Verriegelungsbolzen eingreifen 
konnen, die am oberen Formrahmen 14 fur den Formmantel 9 
befestigt sind. Die Wir kungsweise insbesondere der Verrie- 
gelungsorgane bzw. Verriegelungsbolzen der einzelnen Form- 
teile mit den Auf nahmeteilen des Wechselgestells sind aus 
Fig. 3a, 3b ersichtlich. 

In Fig. 4 sind vier Phasen eines Ausbauvorganges einer kom- 
pletten aus Formmantel, Formkern und Ruttelvorrichtung so- 
wie dem er f indungsgemaften Wechselrahmen bestehenden Form 
dargestellt. Da jedes einzelne Formteil, d.h. der Formman- 
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te, der Formkern und auch die Ruttelvor richt ung , uber je- 
weils gesonderte Ver riegelungsorgane mit dem Wechselrahmen 
kuppelbar ist, besteht die Moglichkeit , nur jeweils einzel- 
ne Formteile mit dem Wechselgestell zu kuppeln und ein- 
bzw. auszubauen. Diese je nach den betrieblichen Gegeben- 
heiten bestehende Wahlmoglichkeit erhoht die Flexibilitat 
des gesamten Her stellungs- und Umrustvorganges . 

Im Zustand 4a befindet sich der Preftkopf 4 gegeniiber der 
Grundstellung gemaft Fig. 1 in einer abgesenkten Betrieb- 
stellung und die Form innerhalb der Grube unter Bodenni- 
veau. In dieser Stellung werden der Formrahmen und der 
Wechselrahmen 12 angekoppelt und die her kommlichen Klemmun- 
gen des Formmantels, des Formkerns und der Riittelvorr ich- 
tung gelost. Ferner werden die Verriegelungsbol zen des 
Formkerns in die ent sprechenden Aufnahmen des Wechselge- 
stells eingesetzt und verriegelt. In entsprechender Weise 
erfolgt eine Verriegelung der Ruttelvorrichtung mit dem 
Formkern. Nach Losen der Glatt stangenklemmung erfolgt eine 
vertikale Auf wart sbewegung des Prefikolbens in die in Fig. 
4b dargestellte Position, in welcher die nunmehr mit dem 
Wechselrahmen zu einer Baugruppe verriegelten Telle sich in 
einer Stellung unmittelbar oberhalb der Austr agsvor r ichtung 
8 befinden. In dieser angehobenen- Position wird ein Trag- 
teil 28 der Aust rags vorrichtung 8 in den Hauptrahmen 1 
seitlich eingefahren, auf den in der Stellung nach Fig. 4c 
das Wechselgestell 12 mit dem Formmantel 9, dem Formkern 
10, der Ruttelvorrichtung 11 und der Glattstange 5 abge- 
setzt wird. Durch eine seitliche Fahr- bzw. Ver schiebebewe- 
gung wird die Baugruppe aus Formmantel 9, Formkern 10, 
Glattstange 5 und Ruttelvorrichtung 11 aus dem Hauptrahmen 
1 auf die Plattform der Aust ragstation 8 herausgef ahren . 

Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte Ausfuhrungs- 
beispiel beschrankt. So kann ggf. auch auf den dargestell- 



ten Wechselrahmen 12 verzichtet werden. In diesem Fall sind 
an den einzelnen Formteilen Verriegelungs- und Spannmittel 
anzuordnen, die in gegenseitigen Eingriff gebracht werden 
konnen und damit den Zusammenbau der einzelnen Formteile zu 
einer eigenstandig transportierbaren Baugruppe ermoglichen. 
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Patentanspriiche 

Verf ahren zur automat ischen Her st el lung von Hohlkorpern 
aus Mischgut , insbe sonde re aus Be ton, bei welch em 

- unverf estigtes S chut t gut , insbe sonde re Frischbeton , 
in den Formraum zwischen einem Formkern und einem 
Formmantel in gleichmaHiger Verteilung eingefullt 
wird, 

- das Mischgut im Formraum durch Riitteln verdichtet 
wird, 

- ein oberes Zentrierende durch Eindrucken einer Ober- 
muffe in die Frischbetonsaule geformt wird, und 

- der gebildete Formkorper durch vertikales Abziehen 
entformt und hochkant zu einer Trockenstation trans- 
port iert wird, 

dadurch gekennzeichnet , daft 

- vor einem Formwechsel zumindest einige der Formteile 
in einer Riiststation mittels losbarer Verbindungsmi t- 
tel zusammengebaut und als vormontierte Baugruppe in 
die Forms tat ion transport iert we r den, 

- die Formteile entsprechend den Pr odu kt i on s an for de run- 
gen in der Formstation automatisiert vereinzelt wer- 
den und 

- fur einen erneuten Formenwechsel die Formteile in der 
Formstation wieder zusammengebaut und als Baugruppe 
aus der Formstation abtransportiert werden. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft 
fur den Zusammenbau der Formteile automatisch betatig- 
bare Spannmittel verwendet werden, die an den jeweili- 
gen Formteilen direkt installiert sind und deren Spann- 
glieder motorisch durch Druckmittel betatigt werden. 
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft 
die einzelnen Formteile in der Rust station in ein Wech- 
selgestell eingebaut und zusammen mit diesem Wechselge- 
stell in der Formstat ion positioniert werden, in wel- 
cher die Spannmittel zwischen den einzelnen Formteilen 
und dem Wechselgestell entsprechend den Produktionsan- 
forderungen nach Bedarf automatisiert gelost und vor 
dem Ausbau der Baugruppe wieder aktiviert werden. 

Anlage zum Herstellen von Hohlkorpern aus Mischgut, 
insbesondere aus Beton, mit 

- einer Tragkonstruktion (1) innerhalb und oberhalb ei- 
ner Grube, 

- einem vertikal bewegbaren aufteren Formmantel (9), 

- einem vertikal bewegbaren hohlen Formkern (10), 

- zumindest einer im Formkern angeordneten Riittelvor- 
richtung (11), 

- einer Bodenmuffe und einer oberen Formmuffe, 

- einer Einf ullvorr ichtung zum Einbringen des Frischbe- 
tons in den Formraum, 

- Handhabungsvorrichtungen zum Bewegen und Positionie- 
ren der Formteile sowie 

- einem Steuersystem fur die Her stellungsablauf e , 
dadurch gekennzeichnet, daft 

- zumindest ein Teil der fur einen Produkttyp notwendi- 
gen Formteile (9, 10, 11) mittels Spannmitteln (21, 
22, 25, 26) zu einer eigens tandigen Baugruppe auBer- 
halb der Tragkonstruktion (1) vormontierbar ist, 

- daft diese Baugruppe in die Formposition innerhalb der 
Tragkonstruktion (1) transport ierbar ist, 

- daft die Spannmittel (21 bis 26) zur Vereinzelung der 
Formteile entsprechend den Produktionsablauf en in der 
Formstation losbar sind, wobei der Ausbau der Form- 
teile nach Betatigung der Spannmittel wieder als Bau- 
gruppe erf olgt . 
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5. Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , daft die 
Formteile (9, 10, 11) uber daran angeordnete Spannmit- 
tel fur den direkten Zusammenbau verfligen. 

6. Anlage nach Anspruch 4, gekennzeichnet durch ein mobi- 
les Wechselgestell (12), in dem die jeweiligen Formtei- 
le durch gesonderte Spannmittel montierbar sind und das 
wahrend des Produktionsprozesses in einer gesicherten 
Abstellposit ion innerhalb der Tragkons trukt ion (1) ver- 
bleibt. 

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB ge- 
sonderte motorisch bzw. mechanisch betatigbare Spann- 
mittel (21a - 26b) zur losbaren Verbindung des Wechsel- 
gestells (12) mit dem Formmantel (9), dem Formkern 
(10), der Ruttel vorrichtung (11) und ggf. zumindest ei- 
ner der Formmuffen vorgesehen sind. 

8. Anlage nach einem der Ansprliche 4, 6, 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die Spannmittel Verriegelungsbol zen 
enthalten, die durch Vertikalbewegungen der einzelnen 
Formteile automatisch in entsprechende Ver riegelungs- 
aufnahmen einrasten. 
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Z u s a mm e n f a s s u n g 



Verfahren und An 1 age zur automatisierten Herstellung 
von Hohlkorpern aus Mischgut 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur automatisierten 
Herstellung von Hohlkorpern aus Mischgut, insbesondere Be- 
ton, bei welchem eine aus einem Formkern (10) mit Ruttlern 
(11), einem Formmantel (9) und einer Bodenmuffe zusammenge- 
baute Form in einer Formstation positioniert wird, unverfe- 
stigtes- Schuttgut, insbesondere Frischbeton, in den Form- 
raum zwischen Formkern und Formmantel gleichmaftig einge- 
fuhrt wird, das Mischgut durch Riitteln verdichtet wird, ein 
oberes Zentrierende durch Eindriicken einer Obermuffe in die 
Frischbetonsaule geformt wird und anschlieftend der so ge- 
bildete noch weiche Formkorper durch Abziehen entformt und 
zu einer Trockenstat ion transportiert wird. Er f indungsgemaft 
werden vor einem Formwechsel zumindest einige der Formteile 
in einer Ruststation automatisch zusammengebaut und als 
vormontierte Baugruppe in die Formstation transportiert. Je 
nach Produktionsablauf werden die Formteile automatisch 
vereinzelt . Vor einem erneuten Formenwechsel werden diese 
in der Formstation fur den Abtransport wieder zu einer ei- 
genstandigen Baugruppe zusammengebaut. Die Erfindung be- 
trifft auch eine Anlage zur Herstellung von Hohlkorpern aus 
ver f es tigbarem Mischgut, insbesondere Beton. 
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